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Korrosionsbestandiges zementiertes Carbid 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine neue Verwendung von Sintercarbid mit ausge- 
zeichneten Eigenschaften besonders fur Werkzeuge in der Hoizindustrie. Spezieller betrifft die 
Erfindung die Verwendung eines Sintercarbids, in welchem das WC von unter MicrongroGe in 
einer auf Ni basierenden einphasigen Bindephase verteilt wurde. 

Verbrauchte Holzprodukte, wie Faserplatten und Spanplatten mittlerer Dichte, sind die 
Hauptrohmateriaiien in der Mobelindustrie. Sie werden auch in der Bauindustrie in einigem 
Umfang eingesetzt. 

Diese Produkte werden mit verschiedenen Werkzeugmaterialien von Schnellarbeits- 
stahlen bis zu Sintercarbid bis zu polykristallinem Diamant schnell bearbeitet. Eine fuhrende 
Rolle wurde und wird noch von Werkzeugen aus Sintercarbiden gespielt. 

DieZusammensetzung der fur holzverarbeitende Werkzeuge verwendeten Sintercarbid- 
qualitaten besteht ailgemein aus Wolframcarbid (WC) als die harte Komponente und Kdbalt 
(Co) als vein Bindemittel, urn die WC-Kristalle zusammenzuhalten. Manchmal werden: kleine 
Mengen anderer Carbide, wie Titancarbid, Tantalcarbid usw., zugegeben. 

Urn den verschiedenen Anforderungenran Harte und Zahigkeit zu genugen, wird die ■, 
Menge von Co und/oder die KorngroGe des WC variiert. Ein hoherer Co-Gehalt und/oder 
groGere Korngrofce vermindern die Harte und erhohen .die Zahigkeit. , 

Es wurde gelehrt, da(3 mechanischer Verschleif3, besonders Abrieb, der Hauptmecha- 
nismus des WerkzeugverschleiBes ist, wenn Holzprodukte maschinell bearbeitet werden. 
Jungste Arbeiten bewiesen jedoch, daS chemische Mechanismen, wie Korrosion und Oxida- 
tion, eine wichtige Rolle bei der Werkzeugzerstorung spielen. Das gleiche gilt auch fur 
Werkzeuge fur die maschinelle Bearbeitung von Piatten gedruckter Schaltungen und ahnlicher 
Verbundmaterialien. 

Wenn diese Holzprodukte maschinell bearbeitet werden, kann die Werkzeugtemperatur 
drastisch ansteigen. Wenn die Temperatur steigt, unterliegen die Holzprodukte einer thermi- 
schen Zerstdrung, die zur Einfuhrung zahlreicher Chemikalien in die Schneidumgebung fuhrt. 
Insgesamt wurden bis zu 21 3 verschiedene Verbindungen bei der abbauenden Destination von 
Holz identifiziert. Die maschinelle Bearbeitung von Faserplatten und Spanplatten mittlerer 
Dichte produziert noch mehr Zersetzungsprodukte. Diese Produkte haben nicht nur die 
Holzfasern, sondern auch ein Bindemittel, wie Harnstoff, Formaldehyd, Wachs und Klebstoff- 
Fultstoffe sowie Streckmittel und gegebenenfalls Chemikalien, die als Entflammungsverzogerer 
zugesetzt werden. 

Die gebildeten Zersetzungsprodukte sind aufcerst korrodierend und greifen das Co- 



Bindemittel an, das die WC-K6rner zusammenhalt. Wenn dies eintritt, werden die WC-K6rner 
durch mechanische Wirkung entfernt und verliert die Werkzeugschneidkante ihre Scharfe und 
ihre Schnetdfahigkeit. 

Die bei der maschinellen Bearbeitung von Holzprodukten erreichte hohe Temperatur hat 
auch Anteil an der Zersetzung des Bindemittels durch Oxidation des Co in Luft. 

Was oben gesagt wurde, gilt auch, wenn grune Holzabfalle Oder getrocknetes Holz 
geschnitten werden. Beide Produkte enthalten Feuchtigkeit und organische Sauren, die in der 
Lage sind, das Co-Bindemittel aufzulosen und daher die Bindung zu schwachen, die die 
Carbidteilchen an ihrer Stelle halt, bis die freigeiegten Teilchen mechanise* entfernt werden. 

Aus der WO-A-8002569 ist eine Sintercarbidlegierung mit guter Oxidations- und 
Korrosionsbestandigkeit bekannt, die fur Schneidwerkzeuge zur Bearbeitung von feuchtem 
Holz verwendet werden kann. Das harte Metall (55 - 95 %) ist WC (^98 %) und das ein- 
phasige Bindemittel ist eine korrosionsbestandige Ni-Cr-Mo-Legierung, die in Losung 2 - 25 % 
Cr, 1 - 1 5 % Mo, maximal 30 % Co und maximal 13 % W <Volumen-%) enthalt. Die Gesamt- 
konzentration an Kohlenstoff wird in einem engen Bereich gehalten, und die mittlere Korn- 
gr6Se des WC ist 1 ,5 - 1 ,8 //m oder 1 ,7 - 2,0 pm. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine neue Verwendung von Sintercarbid mit ausge- 
zeichneten Eigenschaften bezuglich der Korrosions- und Oxidationsbestandigkeit, das beson- 
ders den verschiedenen Anforderungen der Holzindustrie genugt. Die anderen fur Sintercarbide 
charakteristischeW Eigenschaften, wie Abriebbestandigkeit. Zahigkeit und Lotbarkeit, wurden 
bis zu einem Optimum beibehalten. 

Korrosions- und Oxidationsbestandigkeit wurden durch ein Legieren des Bindemittels 
und seine Verteilung in einer Sintercarbidstruktur erreicht, die aus WC-K6rnern von unter 
MicrongroSe besteht, was eine optimale Verteilung des Bindemittels erlaubt, die zu einer 
Struktur fuhrt, welche sowohl aus diinnen Bindeschichten als auch aus kleinen WC^Kornern 
besteht. Das groGe Verhaltnis von Oberflache zu Volumen der WC-K6rner von unter Micron- 
groSe erlaubt eine optimale Verankerung der Korner an dem Bindemittel. 

Die nach der Erfindung verwendeten Materialien sind in den Anspruchen 1 bis 3 
definiert. 

Die Kohlenstoff konzentration in dem Sintercarbid mufc in einem engen Bereich gehalten 
werden. Diese Bedingung muB erfullt sein, urn ein einphasiges Bindemittel zu erhalten und die 
Bildung von sproden Carbiden zu verhindern. Die optimale Kohlenstoffkonzentration zur 
Erzielung hoher Kcrrosions- und Oxidaticnsbestandigkeit sowie Zahigkeit muS in Gewichts- 
prozenten 6,13 - (0,061 ± A) x (100 - hartes Material in Gew.-%) fur eine Konzentration von 
Cr + Mo zwischen 3 und 15 Gew.-% sein. wobei A = 0,008, vorzugsweise A = 0,005, und 
6,1 3 - (0,058 ± B) x (100 - harte Materialien in Gew.-%) fur eine Konzentration von Cr + Mo 
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zwischen 16 und 30 Gew.-% sein, wo B = 0,007, vorzugsweise B = 0,005. 

Die nach der Erfindung verwendeten Sintercarbidlegierungen werden durch pulver- 
metallurgischeVerfahren. Zerkleinern, Pressen und Sintern, hergestellt. Die KorngroBe des 
WC-Pulvers soll < 0,8 ^m, vorzugsweise < 0,6 fjm sein. Durch die Zugabe kleiner Mengen 
von VC und/oder ZrN wird das WC-Kornwachstum wahrend des Sinterns gehemmt. 

Die Verwendung von Sintercarbid nach der Erfindung ist besonders gunstig fur das 
Schneiden von Spanplatten, Faserplatten mittlerer Dichte. Teilchenplatten und kompaktem 
getrocknetem Holz. Zum Schneiden von Spanplatten, Faserplatten mittlerer Dichte und 
Teilchenplatten soli der Bindephasengehalt maxima. 4 Gew,%, vorzugsweise maximal 3 
Gew.-% sein, fur das Schneiden von kompaktem getrocknetem Holz soil der Bindephasenge- 
halt 4-9 Gew.-%, vorzugsweise 4 - 6 Gew.-% sein. 

Die Verwendung von Sintercarbid nach der Erfindung ist auch gunstig fur Werkzeuge, 
wie Bohrer, Mikrobohrer und Plattenfraser fur die maschinelle Bearbeitung von Platten 
gedruckter elektronischer Schaltungen und ahnlicher Verbundmateria.ien. In dieser Anwen- 
dung soil der Bindemittelgehalt 3 - 20, vorzugsweise. 4 - 12 Gew.-% betragen. 
Beispiel 

Eine Sintercarbidqualitat mit der folgenden Zusammensetzung in Gew.-%: Co 1,9, N. 
0 7 Cr 0,3, VC 0,2 und Rest WC, mit einer mittleren KomgroSe von 0,6 //m wurde gegen- 
ube'r einer k'orrosions- und oxidationsbestandigen WC-Ni-Cr-Mo-Legierung, die z. B. in der EP- 
A-28620 beschrieben ist, siehe besonders Beispiel 7, und gegenuber einem bloBen WC-Co- 
Material, beide mit dem gleichen Bindephasengehalt, getestet. In dem Test wurden Span- 
platten von 20 mm, die auf beiden Seiten mit einer 0,16 mm dicken Melaminschicht uber- 
zogen waren, unter Verwendung einer Frasschneideinrichtung und mit den folgenden Schne.d- 

arten maschinell bearbeitet: 

- Schnetdwerkzeugdurchmesser 125 mm 

. Schneidtiefe 3 mm 

- Schneidgeschwindigkeit 40 m/s 

w u 6 rn/min 

- Vorschub 

- Schneidkantenwinkel 55 

- Spanwinkel ^ 

- Freiwinkel 1 ^ 

Der KantenverschleiB der Schneidkante sowie die Oberflachenbearbeitung der Span- 
platte wurden bei 0, 2000, 5000, 20000 und 40000 m gemessen. 
Die folgenden Ergebnisse wurden erhalten: 

Mittlerer Verschleifc in //m bei unterschiedlichen Schneidlangen, m 





2000 


5000 


20000 


40000 


nach der Erfindung 


25 


37 


73 


87 


WC + Ni + Cr + Mo 


36 


54 


90 


104 


WC + Co 


42 


56 


106 


141 



Das nach der Erfindung verwendete Sintercarbid zejgt wesentlich geringeren Ver- 
schleifc als die herkommlicheh Carbide. Die herkommliche Type von korrosions- und oxida- 
tionsbestandigem Sintercarbid zeigt bei 20000 m etwa den gleichen VerschleiS wie die neue 
Type bei 40000 m. 

Die von den Einsatzen des Sintercarbids bloS mit WC-Co erzeugte Oberflachenbearbei- 
tung erwies sich als unannehmbar nach 20000 m, wahrend fur die Einsatze in der neuen Type 
von Sintercarbid die Oberflachenbearbeitung noch nach 40000 m annehmbar war. 
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Patentanspruche . 
Verwendung einer g e^e rt en,S l «erc.rb,d 1 e gl e IU ng mb verbesserter Ketone- und 
Oxidattonsbestindi^. bestebend aus 96 ■ 98 Gew.-% WC umfassendem bartem 
W und < 0,8 % VC und/oder ZrN. wobe, der M aus e,ner e,npbas, g a„ Brno, 
phese auf Ni-Beeia bestebt. die Bindepbaae an Gewichtsprozenten 30 - 70 Co. 3 ■ 15 
Cr maxima! 30 W. maxima, 1 9 Mo. maxima, 2 A,, maxima, ,0 Mn. max,me, 2 S, 
1Z 10 cu. maxima, 20 Fa. maxima, 5 A* maxima, 10 Au und g e g aben.n a„ s 
' Z2 0.1 - 10 G,w,% ™ und/oder TiCN. Rest Mi. « der ^- Kob,en- 
J « 1 -a to 061 ± A) x (100 - hartes Matena, in 

stoffgehalt in Gewichtsprozenten 6,13 - (0,061 ± ' < 

- . rr 7\A/ischen 3 und 1 5 Gew.-Yo, wo m - 
Gew.-W der Konzentretionen von Mo + Cr zwiscnen a 

^ * io /n nRft + x (100 - hartes Matenal in 
0 008 vorzusjswelse A = 0,005, und 6.13 - (0.068 iBIx,™ 

Z %» .Or Konzentretionen von Mo + Cr zwiscben 16 und 30 Gew,%. wo B = 
0 007 1^8 = 0,005, und die mrttlere KorngroRe von WC < M.v»£ 
wl < 0.7 ia, «0r das Sobneiden von Spanp,e«en..Fasarp,a«en mmdere, Orebte 

— - 91 - 96 GeW - y ° ^ T : d base 
Mateue, und < 0.8 % VC und/oder ZrN, wobei de, Res, eine einpbes, g e andepbese 

^Lasis is, die Bindepbese in Gew,cb,sp_ 30 - 70 Co. 3 , 1 5 Cr . mexrm., 
30 W. maxima, 1 5 Mo, mexime, 2 A, maxime, 10 Mn, maxima, 2 , — 10 Co 
m exime, 20 Fe, mex,m„ 5 A g . mex,me, ,0 Au und g egebenen<s,,s ,ewe„s 0.1 -10 
Z, t TIN und/oder TiCN, Rest Ni enmai, der gesemte KoNenszo^eh.,, m Ge- 
. n ,3 ,0 061 ± A) x (100 - bertee Metedel in Gew.-%l for Konzen- 

A - 0 005 und 6,13 - 10.058 ± Bl x (100 - hartes Materiel ,n Gew.-%, fur Konzen 
l^von Mo + Cr zw,ech.n 16 und 30 Gew.-%, wobei 6 - 0.007 vorzuos- 
^Tb = 0.005. ,e, und die mbdere Korn g ,66e von WC < 0.9. vorzugewe.ee < 0.7 
am let zum Schneiden von kompaktem getrocknetem Holz. . 

Material und < 0,8 h una/ maximal 

auf Ni-Basis ist, die Bindephase in Gewichtsprozenten 30 - 70 Co 3 . 

30 W. maxima, 15 Mo, maxima, 2 A, maxima. 10 Mn. maxima, 2 S, max.ma, 10 Cu, 
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maximal 20 Fe, maximal 5 Ag, maximal 10 Au und gegebenenfalls jeweiis 0,1 -10 
Gew.-% TiN und/oder TiCN, Rest Ni, enthalt, der gesamte Kohienstoffgehalt in 
Gewichtsprbzenten 6,13 - {0,061 ± A) x (100 - hartes Material in Gew.-%) fur 
Konzentrationen von Mo + Cr zwischen 3 und 15 Gew.-%, wobei A = 0,008, 
vorzugsweise A = 0,005, und 6,13 - (0,058 ± B) x (100 - hartes Material in Gew.- 
%) fur Konzentrationen von Mo + Cr zwischen 16 und 30 Gew.-%, wobei B = 
0,007, vorzugsweise B = 0,005, und die mittlere Korngrofce von WC < 0,9, vorzugs- 
weise < 0,7 //m ist, in Werkzeugen fur die maschinelle Bearbeitung von Platten 
gedruckter elektronischer Schaltungen und ahniicher Verbundwerkstoffe. 



